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(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR PRODUCING PIZZA 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON PIZZA 

(57) Abstract 

The invention relates to a 
method for producing flat, round, 
dough bases and/or pizzas by 
mechanical and automatic means 
without the use of baking tins for 
the dough bases and without using 
pre-prepared bases. According to 
the invention, topping ingredients 
and/or sauces or similar are 
applied to the dough bases at at 
least one topping station (7, 8, 
9), each individual dough base 
(16a) being prepared from the 
individual dough ingredients as a 
single portion of dough (16) in a 
kneading and extrusion device (5), 
and then passed through a series 
of processing stations such as a 
shaping press (6), a metering and 
distribution device (7) for tomato 
puree, sauces and similar, one or 
several metering stations (8, 9) for 
the topping ingredients and the baking station (13), on a preheated or continuously heated transportation sheet (11). Each dough base is 
prepared and provided with a topping according to individual orders selected from a list 
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(57) Zusammenfassung 

Verfahren zur mechanisierten und automatisierten Herstellung von Fladen und/oder Pizzas ohne Verwendung von Backformen fur den 
Fladen und ohnc bereits vorgefertigt vorliegenden Fladen, wobei der Fladen unter mindestens einer Gamierstation (7, 8, 9) mit Gamierzutaten 
und/oder Saucen Oder dergleichen belegt wind, indem jeder einzelner Fladen ( 1 6a) aus den einzelnen Teigzutaten als einzelne Teigportion (16) 
in einer Knet- und FliefipreSvorrichtung (5) vorbereitet wird und anschlieBend eine Reihe von Bearbeitungsstationen wie eine Formpresse 
(6), eine Dosier- und Verteilungsvorrichtung (7) fur Tomatenmark. Saucen und dergleichen, eine oder mehrere Dosierstationen (8, 9) fur 
die Gamierzutaten sowie die Backstation (13) auf einer vorgeheizten oder andauemd beheizten Transportplatte (11) durchlauft, indem er 
auf Einzelbestellung, gemafi einer Auswahlliste, gefertigt und garniert wird. 
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON PIZZA 

5 BESCHREIBUNG 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und die entsprechende Vorrichtung 
zur mechanisierten und automatisierten Herstellung von verzehrbereiten Pizzas, 
Fladen und dergleichen, ausgehend von frischen Zutaten durch Einzelfertigung 

10 infolge individueller Einzelbestellung. 

Es sind Verfahren und Vorrichtungen fiir die automatisierte industrieile 
serienmaSige Produktion von Pizzas und Fladen bekannt welche im wesentlichen 
folgende Arbeitsfasen umfassen: -Vorbereitung des Teiges samt Aufgehen des 
Teiges, -FlieBpressen des Teiges zwsecks Bildung einer zusammenhangenden 

15 Masse, -Schneiden eines Teigstranges in Teigportionen, Verarbeitung der 
Teigportionen zu flachen f runden Fladen, -Wurzen und Garnieren, -Backen, - 
Verpackung fur den Verzehr innerhalb des Verfallsdatums, bzw. fur die 
Tiefkuhlung. Die Vorrichtungen zur Durchfuhrung dieses Verfahrens sind sperrig 
und nehmen viel Platz in Anspruch, weiters werden mehrere Forderbander benotigt 

20 um das Produkt von einer Vorrichtung zur nachsten zu befordern. Urn die 
Vorbereitung des Teiges zu beschleunigen wird in manchen Verfahren ein 
vorbehandeltes getrocknetes Granulat verwendet, das Wurzen, Garnieren 
und/oder Farcieren wird an einer Mindestanzahl von Pizzas gleicher Art 
durchgefiihrt und zwar wahrend des Durchlaufes der Pizzas welche in kleinem 

25 Abstand zueinander auf dem Forderband liegen und anschlieBend in einem 
Tunnelofen gebacken werden; manche Verfahren backen die Pizza in eigenen 
Backformen um das Eischieben in den Backofen zu ermoglichen. 
Die technischen Merkmale dieser bekannten Vorrichtungen ermoglichen es nicht 
Pizzas in Einzelfertigung gemaB individueller Einzelbestellung infolge Auswahl aus 

30 einer Liste herzustellen. 

Es sind weiters Anlagen bekannt in welchen der Fladen in vorgefertigter und 
eventuell vorgekochter Art vorliegt und infolge Entnahme aus einem Kiihlfach 
garniert und gebacken, bzw. aufgewarmt wird. 

Die Erfindung stellt sich die Aufgabe ein Verfahren und die entsprechende 
35 Vorrichtung for eine mechanische und automatisierte Herstellung von, infolge 
individueller Auswahl aus einer Liste einzeln besteltten Pizzas zu schaffen und 
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zwar ausgehend von nicht vorgekochten oder tiefgefrorenen Zutaten fiir den Teig, 
welche einzeln gewiirzt, garniert, farciert und gebacken werden und innerhalb 
kurzer Zeit verzehrbereit zur Verfiigung stehen. Waiters ist es Aufgabe der 
Erfindung das Verfahren und die Vorrichtung so zu gestalten t daft der 

5 Produktionsablauf hygienisch und ohne menschlichen Eingriff erfolgt und daB, 
zwecks Wartung der Anlage und insbesondere bezogen auf die Hygiene und auf 
die Sauberhaltung der Antage, periodische automatisierte Wasch- und 
Sterilisierzyklen vorgesehen sind und jene Teile welche mit den Nahrungsmitteln in 
Beruhrung kommen und nicht bereits der keimtotenden Einwirkung der Temperatur 

10 ausgesetzt sind, auf einfache Weise periodisch austauschbar sind. Weiters soli 
erfindungsgemaB die Anlage fur die verderblichen Nahrungskomponenten der 
Pizza und fur das entleerte Verpackungsmaterial eine nahrungsmittelgerechte 
Lagerhaltung ermoglichen. 

Zur Losung dieser Aufgaben schlagt die Erfindung eine lineare oder ringformige 

1 5 FertigungsstraBe vor welche aus folgenden Vorrichtungen besteht: 

-einem bekannten Mischer samt Ladevorrichtung fur die Mehlmischung, bzw eine 
Dosiervorrichtung welche bereits vorgemischte und vorportionierte Mengen oder 
Teilmengen der Teigzutaten in die Knetvorrichtung entleert, 
-einer bekannten Dosier- und Wiegevorrichtung, 

20 -einer erfindungsgemaBen Knet- und FlieBpreBeinrichtung, 
-einer erfindungsgemaBen Formvorrichtung fiir den Fladen, 
-einer erfmdungsgemaBenTomatenmarkdosierervorrichtung mit -Verteiler, 
-mehreren erfindungsgemaBen Dosier- und Streuvorrichtungen, 
-einer erfindungsgemaBen Einschubvorrichtung fur den Backofen, 

25 -einem erfindungsgemaBen Backofen, 

-einer erfindungsgem^Ben Entnahmevorrichtung fur die gebackene Pizza 
und einer Transportvorrichtung fur den Fladen von seiner Formung bis zum 
Backofen. Die Erfindung schlieRt nicht aus, daft eine oder mehrere der 
erfindungsgemfiGen vorgenannten Vorrichtungen durch eine oder mehrere 

30 bekannte entsprechende Vorrichtungen ersetzt werden. Wesentlicher Bestandteil 
des Verfahrens ist die Knet- und FlieSpreBvorrichtung welche es durch zwei 
orthogonal zueinander arbeitenden FOrder- und Knetschnecken emoglicht durch 
zueinander unabhangig regulierbare Drehzahl der beiden Schnecken ein 
effizientes Durchmischen der Teigkomponenten (Mehl, Salz, Zucker, Hefe, 
35 Wass r, ecc), eine Homogenisierung, eine Verquickung, eine Verdichtung und 
schli Bitch das FlieBpressen mit Auswurf der Portionsmenge zu venwirklichen. Das 
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Kernstuck dieser Knet- und FlieBpreBvorrichtung ist der Obergangsbereich von der 
ersten Schnecke auf die zweite, orthogonal zur ersten angeordneten Schnecke; in 
diesem Bereich ist die Teigmasse einer Torsionsbewegung mit wiederholter 
Abscherung durch die Schneckenwand ausgesetzt was eine intensive Verquickung 

5 mit Bildung von Luftblaschen und Homogenisierung bewirkt was einer intensiven 
und andauernden Durchknetung der Masse gleichkommt und ausschlaggebend fur 
die gleichmaBige Formung und Durchbackung des Fladens ist. Die 
erfindungsgemaBe Anordnung der Schnecken, deren Formgebung und die 
Abstimmung des Schneckengehauses ermoglichen es in kurzer Zeit eine 

10 fachgerecht zubereitete Teigportion auszupressen. GemaB einem 

vorprogrammierten Wasch- und Sterilisationszyklus wird die Vorrichtung sauber, 
unter Erhohung der Drehzahl und Anderung der Drehrichtung der Schnecken, 
durchgespult und durch HeiBluft sterilisiert. Bei richtiger Dosierung der Zutaten des 
Teiggemisches und exakter Abstimmung der Drehzalen der beiden Schnecken 

15 wird eine kompakte Teigportion ausgepreBt welche, eventue!! durch eine 

Schneid vorrichtung, am Gehauseausgang abgetrennt wird und auf die darunter 
bereitstehende Transportplatte fallt. Eine VerschluGplatte am Gehauseeingang und 
die eventuelle Schneid vorrichtung am Gehauseausgang ader an der AuspreBduse 
verschlieBen die Knetvorrichtung wahrend des Stillstandes der Schnecken. 

20 Die Transportplatte kann erfindungsgemaB aus unterschiedlichen Materiaiien 

gefertigt sein und ist vorzugsweise durch elektrische Heizwiderstande beheizt Oder 
vorgeheizt damit sich der Teig, bzw. der Fladen nicht an der Transportplatte 
verklebt und wahrend der anschlieBenden Arbeitsfasen vorgewarmt wird urn 
dadurch die notige Festigkeit zu erhalten urn sich beim Einschieben in den 

25 Backofen nicht zu verformen und urn die Backzeit zu verkUrzen. 

ErfindungsgemaB dient die Transportplatte gleichzeitig auch als Teigauflage 
* wahrend der Formung des Fladens und als Auflage am Ofeneingang wahrend des 
Einschiebens des Fladens in den Backofen. Es wird jedoch nicht ausgeschlossen, 
daB die Transportplatte ein verhaitnismaBig dunnes Blech ist welches auf einem 

30 Transportuntersatz aufliegt und samt dem Fladen in den Backofen eingeschoben 
wird. 

Die erfindungsgemaBe Formung des Fladens erfolgt unter einer Presse welche 
durch Herabsenken einer horizontalen Scheibe gegen die darunter positionierte 
Transportplatte die Teigportion auf eine vorgegeb ne Starke platt auspreBt. Die 
35 ab?enkbare b heizte Scheibe ist mit einem Ring versehen welcher mit Abstand 
zum kreisrunden ScheibenauBenrand horizontal unter Federeinwirkung 
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verschiebbar gelagert ist. Dieser Ring gibt dem AuBenrand des Fladens eine 
kreisrunde Form indem, wahrend des PreBvorganges, der seitlich zwischen 
Transportplatte und PreBscheibe hervorquillende Teig im Zwischenraum zwischen 
PreBplattenauBenrand und Ringinnenseite eine Wulst bildet. Wahrend des 

5 PreBvorganges legt sich zuerst der Ring an der Oberflache der Transportplatte an, 
durch weiteres Absenken der PreBplatte wird die Teigportion zu einem Fladen 
flach ausgepreBt, wahrend dieser Fase werden die Federn zwischen der Halterung 
des Ringes und dem Ring komprimiert, anschlieBer d wird die PreBplatte wieder 
angehoben, die Federn konnen sich dabei wieder entspannen. Diese Wulst bildet 

1 0 gleichzeitig eine Barriere damit bei der anschlieBenden Verteilung von 

Tomatenmark, Saucen oder PQrees diese nicht uber den Fladenrand hinausrinnen. 
Die Formung des Fladens mittels der beschriebenen Vorrichtung ist zeitsparend 
und ermdglicht es, auch bei etwas unterschiedlicher Teigmenge, immer einen 
regelmaBigen runden Fladen mit einem dickeren nach oben vorstehenden 

1 5 Randbereich zu formen; gleichzeitig wird durch die beheizte Transportplatte und 
PreBplatte verhindert daB sich der Teig an den Plattenflachen verklebt und ein 
Vorwarmen des Fladens erreicht. 

Die Transportplatte samt dem geformten Fladen wird nach der Formung des 
Fladens unter die Dosier- und Verteilungsvorrichtung fur Tomatenmark, Saucen 

20 oder Purees weitertransportiert. Diese Dosierung erfolgt uber eine Peristaltikpumpe 
und einem Dusenkranz so daB mehrere Produktmengen verstreut auf den darunter 
positionierten Fladen fallen. Die Verteilung dieser Produktmengen geschieht uber 
mehrere Luftstrahlen (nahrungsmittelgerechte Luft) welche aus Luftdusen 
austreten die im Bereich der Produktaustritte angebracht sind und auf die, auf dem 

25 Fladen liegenden Produktmengen gerichtet sind. Durch den Einsatz einer 

Peristaltikpumpe bei welcher die Zuleitung, die Ableitung, der Pumpteil und die 
AustrittdOsen ein einziges Schlauchstuck bilden ist es moglich den gesamten 
Schlauch durch welchen das Produkt flieSt zu Reinigungszwecken auszutauschen. 
Nach der Dosierstation fur das Tomatenmark, die Saucen oder das Puree 

30 durchlauft die Transportplatte mehrere Dosierstationen welche alle gleicher oder 
auch unterschiedlicher Art sein konnen. Die Erfindung schlagt prinzipiell zwei 
unterschiedliche Dosiersysteme vor, eines mit Zufuhrung der Garnierzutaten 
abgepackt in einem Blasenband wobei die Zutaten in einzelnen Porzionen in 
Blasen zwischen zwei Kunststoff-Folien, eventuell in kontrollierter Atmosphare, 

35 eingeschweiBt sind, ein weit res wo die Garnierzutaten in kleinen Schalen 

verpackt sind wob i mehrere Schalen einen Stapel bilden und jeweils die obere 
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Schale mit ihrem Boden den Deckel der unteren Schale bildet; in diesem Fall kann 
der Schalenstapel in kontrollierter Atmosphare verpackt sein. Die zwei 
erfindungsgemaBen Verpackungssysteme ermoglichen eine hygienische, 
nahrungsmittelfreundliche Verpackung, eine genaue Portionierung, eine einfache, 

5 kompakte Lagerung innerhalb eines gekuhlten Behalters in Form von Rollen, bzw. 
von Schalenstapeln und eine gezielte verschwendungsfreie Ablage auf die 
Fladenoberflache. In der Regel ist jede der Dosiervorrichtungen fur die 
Garnierzutaten mit einer darunter angebrachten erfindungsgemalien 
Streuvorrichtung kombiniert. 

10 Die erfindungsgemaSe Dosiervorrichtung fur Garnierzutaten in Blasenbandern 
verfugt uber eine mechanische Rollvorrichtung welche das Blasenband mit den 
eingeschwei&ten Portionen aus der gekuhlten Lagerbox zieht und uber dem 
Streumechanismus die beiden verschwei&ten Folien des Bandes auseinanderzieht 
wodurch die Zutatenportion (fein geschnittener Schmelzkase, Schinkenstucke, 

15 Gemusestiicke, usw.) auf die Streuvorrichtung fallt und von dieser durch ein Sieb 
und/oder ein Gitter hindurchfallend auf den darunterliegenden Fladen durch 
Vibration verstreut wird. Die Siebe und/oder Gitter sind einfach austauschbar und 
aus spulmaschinenechtem Material oder aus Materialien welche eine 
Einwegbenutzung vorsehen; diese erfindungsgemaSe Ausfuhrung ermoglicht es 

20 durch den Siebwechsel auf einfache Weise die Hygiene zu wahren. Die abgerollten 
Folienbander hingegen konnen in einen eigenen Behalter laufen oder auch zuriick 
in den gekuhlten Behalter des Blasenbandes laufen. 

Die erfindungsgemaBe Dosiervorrichtung fiir Garnierzutaten in Schalenstapeln 
verpackt sieht vor, daB diese Stapel in gekuhlte Magazine eingefuhrt werden und 

25 von unten durch Vorbeibewegen eines Schiebers entnommen werden, in eine 
Kippstation zur Entleerung gebracht werden und als leere Schalen abgelegt 
werden. Natiirlich befindet sich auch in diesem Fall unterhalb der Kipp- und 
Entleerungsstation die bereits beschriebene Streuvorrichtung. 
Es ist die Moglichkeit gegeben, daS die Garnierzutaten ohne Streuvorrichtung, in 

30 gehaufter Form, auf dem Fladen abgelegt werden sollen, in diesem Fall erubrigt 
sich natiirlich eine Streuvorrichtung. 

Weiters ist zu bemerken, daR je nach Bestellung (nach individuellem Wunsch) auf 
den selben Fladen nur bestimmte Garnierzutaten aufgebracht werden sollen, bzw. 
daft von den selben Garnierzutaten die doppelte oder dreifache Menge 
35 aufg bracht werden soil; im letzten Fall wird der Fladen unter der s Iben 

Dosierstation verweilen bis die entsprechende Menge an Garnierzutaten darauf 
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verstreut worden ist. Dieses Dosierssystem bietet sich an mehrere Magazine fur 
Schalenstapel mit unterschiedlichen Garnierzutaten vorzusehen, welche uber den 
selben Schieber entnommen werden konnen und alle an der selben 
Fertigungsstation auf dem Fladen verstreut werden k6nnen. Weiters sieht die 
5 Erfindung vor, daB die Schalen in Zelien unterteilt sind und eventuell zusatzlich mit 
einem Rost oder Gitter versehen sind, auf diese Weise kann durch den 
entsprechenden Durchmesser der Schale und die Anordnung des Produktes in 
Zellen bereits eine gleichmaftige Verteilung am Fladen erreicht werden. Bei 
Schalen mit Rost oder Gitter hingegen kann der Inhalt durch Vibrieren der 

10 geoffneten und eventuell gekippten Schale der Inhalt verstreut werden. 

Der Backofen der Anlage ist fur das Backen einzelner Fladen konzipiert. Das 
Einschieben des garnierten, wahrend der einzelnen beschriebenen Arbeitsfasen 
dauemd uber die Transportplatte vorgewarmten Fladens kann auf trad itionelle, 
mechanische Weise erfolgen oder mittels einer erfindungsgema&en 

1 5 Einschiebvorrichtung welche an der Transportplatte selbst vorgesehen ist. 

Der Backofen verfugt uber eine Einschieboffnung und uber eine Entnahmeoffnung, 
erfindungsgemaft ist die Auflageplatte fur den Fladen an der Unterseite hinterluftet 
urn HeiSluftkammem (Hypocausten) zu bilden. Der Ofen selbst, die Auflageplatte 
fur den Fladen und auch die beiden Schwenkturen sind aus porftser 

20 dampfdurchlassiger Keramik urn dadurch die Aufnahme der Backdampfe und den 
Luftaustausch (Atmung) zu garantieren und so eine Pizza herstetlen zu konnen 
welche im Geschmack einer imHolzkohleofen gebackenen Pizza gleichkommt. 
Der erfindungsgemafte Backofen verfugt an der Einschieboffnung und an der 
Auszugsoffnung Ober einen entsprechenden Warmtunnel wodurch wahrend des ^ 

25 Einschiebens, bzw. Ausziehens, verhindert wird dafi der Luftaustausch in der 
eigentlichen Backzone mit, in diesen Zonen durch Abwarme vorgewarmter Luft 
erfolgt. 

Die erfindungsgemaSe Entnahmevorrichtung besteht prinzipiell aus einem 
einschiebbaren Rost oder Blech das sich unter den gebackenen Fladen schiebt, 

30 und beim Einschieben durch einen seitlichen nach oben gebogenen Rand welcher 
hSher als die Pizza ist, wahrend der Arbeitgange die Schwenktiir offenhalt so dali 
die Pizza beim Entnehmen nicht vom Rost oder Blech gestreift werden kann. Nach 
der eigentlichen Entnahmebewegung wird der Entnahmerost gekippt und die Pizza 
rutscht zur Ausgabe wo in (Einweg-)Teller oder ein Mitnehmebehalter bereitsteht. 

35 Der Durchlauf der b heizten Transportplatte vom Bereich unterhalb der Knet- und 
Flie&preBstation bis zur Einschieboffnung des Backofens und wieder zuriick kann 
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z.B. uber einen Ketten-, verzahnten Riemen- Oder Seilzug erfolgen; auch eine 
Anordnung der einzelnen Fertigungsstationen in Ringform wird nicht 
ausgeschlossen. Die Erfindung schlieBt weiters nicht aus, daB die Transportplatte 
bis in den Backofen gefahren wird und daft eventuell zwei Transportplatten uber 

5 den selben oder uber getrennte Antriebe bewegt werden und/oder dafi der 

Retourweg auf eigenen Ftihrungen, eventuell an der Unterseite, erfolgt wodurch es 
moglich wird, dafi z.B. wahrend ein Fladen gamiert wird, der nachste bereits 
geformt wird; in diesem Fall kann es vorteilhaft sein einen Backofen mit zwei 
Backflachen vorzusehen. Es besteht aber auch die Moglichkeit daB zwei 

10 GarnierstraBen einen einzigen, eventuell verfahrbaren, Backofen mit mehreren 
unter sich abgetrennten Backzonen beschicken. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren sieht vor daB, zwecks Wahrung der Hygiene, ein 
Reinigungs- und Austauschzyklus vorgegeben ist, dieser fuhrt eine automatische 
Entleerung, Spulung und Sterilisierung mittels HeiBluft der Knetvorrichtung durch 

1 5 und verlangt den Austausch der SchlSuche samt Dusen fur das Tomatenmark 
sowie der Gitter und/oder Siebe der Streuvorrichtungen. 
Die Erfindung wird anschlieBend, anhand eines in den beiliegenden Zeichnungen 
schematisch dargestellten, vorzuziehenden Ausfuhrungsbeispieles einer, nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren arbeitenden Vorrichtung zur Herstellung von 

20 Pizzas naher erklart; dabei erfullen die Zeichnungen rein erklarenden und nicht 
begrenzenden Zweck. 

Die Fig. 1 zeigt in schematischer Seitenansicht eine erfindungsgemaBe 
Vorrichtung zur Herstellung von Pizzas ohne Darstellung der gekQhlten Behalter fur 
die einzelnen Zutaten und ohne Behalter fur die anfallenden 
25 Verpackungselemente. 

Die Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemaBe Knet- und FlieBpreBeinrichtung im 
Langsschnitt gemaB einer Schnittfiache welche die beiden Rotationsachsen der 
Schnecken enthait 

Die Fig. 3 zeigt die erfindungsgemaBe Formvorrichtung fur den Fladen mit dem 
30 Formring in Schnittdarstellung. 

Die Fig. 4 zeigt ein Funktionsschema der Dosier- und Verteilungsanlage fur das 
Tomatenmark oder dergleichen. 

Die Fig. 5 zeigt eine erfindungsgemaBe Dosiervorrichtung fur die in 
erfindungsgemaBen Blasenbandern verpackten .Garnierzutaten und eine darunter 
35 angebrachte erfindungsgemaBe Streuvorrichtung fur die Garnierzutaten. 
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Die Fig. 6 zeigt eine erfindungsgema&e Dosiervorrichtung fur die in 
erfindungsgemalien Schalenstapeln verpackten Garnierzutaten, ohne darunter 
angebrachte Streuvorrichtung. 

Die Fig. 7 zeigt den Grundriss eines erfindungsgema&en Backofens samt 

5 Einschiebevorrichtung und Ausziehvorrichtung in Draufsicht. 

Die Fig. 8 zeigt einen Querschnitt gemafi der in Fig. 7 angedeuteten Schnittflache 
VIII-VHI durch den erfindungsgema&en Backofen. 
Die erfindungsgemafie Vorrichtung zur Herstellung von Pizzas nach dem 
erfindungsgema&en Verfahren besteht wesentlich aus einem Grundgestell 1 an 

10 dessen einem Ende ein bekannter Mischer 2 samt bekannter Ladevorrichtung 3 
und einer bekannten Dosier- und Wiegevorrichtung 4 fur die Teigkomponenten 
befestigt ist. Am Ausgang dieser Dosier- und Wiegevorrichtung 4 ist die 
erfindungsgema&e Knet- und FiieBpre&vorrichtung 5 vorgesehen welche aus zwei 
zueinander orthogonal arbeitenden Schnecken 5a, 5b mit entsprechenden 

15 Gehausen 5k, 5m besteht. Die Teigkomponenten (Mehl, Salz, Zucker, Hefe, 

Wasser, usw.) gelangen auf bekannte Weise 5d in die FullSffnung 5c, werden von 
den Wendeln 5e der ersten Schnecke erfafit und achsial in den Knetbereich 
befordert wo die Schneckenwendel 5e unterbrochen ist und einstellbare 
Mischflugel 5f vorgesehen sind. Im Endbereich der Schnecke geht das Gehause 

20 5k in einen konischen Teil 5g uber wo auch die Schneckenwendel wieder 

vollstandig verlauft und der Teig verdichtet wird. Im folgenden Berelch wird der 
Teig von der ersten Schnecke 5a der zweiten Schnecke 5b ubergeben; die 
Drehzahl der beiden Schnecken 5a, 5b kann unabhangig abgestimmt werden. In 
diesem Ubergabebereich wird der Teig einer Verdrehung und einer wiederholten 

25 Scherung durch die Wendel der zweiten Schnecke 5h unterzogen dadurch fmdet 
eine intensive Verquickung und Luftaufnahme statt, anschlie&end wird der Teig zur 
Extruderduse 5i weiterbefordert und eventuell wiederholt an der Duse 5i verdichtet 
um als kompakte Teigportion 16 auszutreten 5j und frei auf die darunter 
bereitstehende Transportplatte 1 1 zu fallen. Die Erfindung schlieBt nicht aus dad 
30 anstelle des freien Herunterfallens 5j der Teigportion eine Schneidvorrichtung an 
der Duse 5i diesen Vorgang bestimmt und dafi diese Schneidvorrichtung, 
zusammen mit einer SchlieRvorrichtung am Gehauseeingang (5g), bei Stillstand 
der Schnecken, das Gehause verschlie&t. 

ErfindungsgemaR ist die Transportplatte 1 1 vorzugsweis elektrisch beheizt s 
35 wird aber nicht ausgeschlossen, daB sie im Backofen selbst ine Aufheizung 

erfahrt und erst anschli B nd die Position unter der Knet- und Fli BpreBeinrichtung 
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5 einnimmt. Die Transportplatte ist auf eigenen Fuhrungen 1a am Gestell 1 der 
Anlage gefuhrt und wird mittels Ketten- r Riemen-, Seilzug Oder dergleichen 15 
zwischen der Knet- und FlieBpreBstation 5 und dem Backofen 1 3 hin und her 
bewegt 11a. 

5 Sobald die Teigportion 16 auf der Transportplatte 1 1 liegt, fahrt 11a diese zur 
Formvorrichtung 6; diese besteht aus einem Rahmen 1b welcher einen senkrecht 
arbeitenden Zylinder 6a tragt dessen Kolbenstange 6b einen Halter 6c trSgt an 
welchem eine beheizte PreBplatte 6e befestigt ist und ein umlaufender Ring 6h 
mittels StoBel 6f unter Zwischenwirkung von Druckfedern 6g senkrecht 

10 verschiebbar 6j gelagert ist. Durch Absenken 6i der PreBplatte 6e auf die 
Teigportion 16 wird diese flach zu einem Fladen 16a mit einer vorgegebenen 
Starke gepreBt. Bevor die PreBplatte 6e den Teig 16 platt druckt legt sich der Ring 
6h an die Transportplatte an, ohne das weitere Absenken 6i der Prefiplatte 6e zu 
verhindern, dabei gleiten die StoBel 6f axial im Halter 6c und die Federn 6g werden 

15 komprimiert, der zwischen Prefiplatte 6e und Transportplatte hervorqillende Teig 
wird im Zwischenspalt 6k zu einer umlaufenden Wulst gestaut. Diese Wulst bildet 
eine Barriere welche es, insbesondere bei der Verteilung von Tomatenmark Oder 
anderer flQssiger Zutaten auf dem Fladen 16a, verhindert daB diese uber den 
Fladenrand hinausrinnt, weiters bildet dieser Wulst eine groBere Auflageflache fur 

20 den Einschiebemechanismus und verhindert so die Verformung des Fladens 
wahrend des Einschiebens in den Backofen 13. 

Der geformte Fladen 16a wird weiter unter den Tomatenmarkdosierer und - 
Verteiler 7 gefahren 11a. Diese Vorrichtung besteht erfindungsgemaB aus einer 
Peristaltikpumpe 7 wobei der Zulaufschlauch 7b, das Pumpenschlauchstuck 7d 

25 und der Ablaufschlauch 7h eine leicht austauschbare Einheit zusammen mit dem 
Verteiler 7 und den Verzweigungen 7i samt Austrittsduden 7e bildet. Die 
Verzweigungen 7i mit den Austrittsdusen 7e sind uber dem Fladen 16a so 
positioniert, dad das Tomatenmark an mehreren, uber die Fladenflache 
gleichmSBig verteilten Stellen, in bestimmten Mengen abgelegt wird. Die Verteilung 

30 dieser Mengen efolgt mittels, jeder einzelnen Austrittsduse 7e zugeteilter, 

Luftdusen 7g welche uber eine Druckleitung 7f mit lebensmittelechter Druckluft 
versorgt werden. 

AnschlieBend durchlauft 1 1a der Fladen auf der Transportplatte eine Reihe von 
Dosier- und Streuvorrichtungen 8, 9, bzw.10 fur die Garnierzutaten. Das 
35 erfindungsgemaRe Verfahren sieht vor, daB die Garnierzutaten absolut hygienisch 
und den Lebensmittelverordnungen gemSB, gelagert und verarbeitet werden. Um 
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dies zu erreichen schlagt die Erfindung zwei unterschiedliche Dosiervorrichtungen 
8, 9 vor; eine schlagt vor die Garnierzutaten 8b in Biasenbandern 8a zwischen 
zwei Folien 8c, eventuell in kontrollierter Atmosphare, einzuschweiBen; die andere 
schlagt vor die Garnierzutaten 18a in Kunststoffschalen 18 abzupacken wobei 
5 Schalenstapel gebildet werden und jeweils der Deckel der Schale durch den 
eingesetzten Boden derfolgenden Schale gebildet wird. Nach einer 
erfindungsgemaBen Weiterentwicklung konnen die einzelnen Schalen die 
erf: derliche GroBe und eventuell runde Form haben und Zellen aufweisen um 
du: st Kippen bereits den Inhalt regelmaBig auf dem Fladen abzulege dieses 
10 Vs fahren ist auch fur eher flussige Garnierzutaten wie Tomatenmark, Saucen und 
Purees nutzbar. GemaB einer weiteren Ausfuhrungsform der Schalen konnen 
diese mit einem Rost Oder Sieb versehen sei um durch Vibrieren der Schale selbst 
die Verteilung der Garnierzutaten zu erreichen. In beiden vorgenannten Fallen 
ertibrigt sich eine spezifische Streuvorrichtung 10 und somit auch der periodische 
1 5 Austausch der Roste Oder Siebe 10b. 

Die erfindungsgemaBe Dosiervonichtung 8 welche mit Biasenbandern 8a gespeist 
wird die aus einem gekiihlten Lagerbehaiter abgerollt werden konnen, besteht aus 
einem einseitigen oder beidseitigen Einlauf 8g uber welchen das Blasenband 8a 
mit den eingeschweiBten Portionen 8b von zwei Rollmechanismen 8f eingezogen 
20 wird und zwar so, daB jeder der Rollmechanismen 8f eine der Folien 8c welche das 
Band 8a bilden uber entsprechende Rollen 8e so auseinanderzieht 8h, daB der 
Inhalt 8b der Blasen nach unten 8d entleert wird und entweder direkt auf den 
Fladen 16a fallt oder von einer darunter angebrachten erfindungsgemaBen 
Streuvorrichtung 10 auf dem Fladen 16a verteilt wird. 
25 Die erfindungsgemaBe Dosiervonichtung 9 welche mit Schalenstapeln 18d 
gespeist wird sieht vor daB diese Stapel 18d, nach Abnahme einer eventuell in 
kontrollierter Atmosphare versiegelten Verpackung, in gekiihlten Magazinen 9a 
gelagert sind aus denen sie durch einen Schieber 9b welcher uber einen Kolben 9d 
bewegt 9c wird entnommen und zu einer Kippenleerungsstation 17 geschoben 18b 
30 werden wo der Inhalt entleert wird und nach unten fallt 18c wahrend die leere 
Schale 1 8 (Einwegschale oder wiederverwendbare Schale) in einen 
Ablagebehalter 17a fur das Leergut weitergeschoben wird. 
i Naturlich kann auch in diesem Fall unter der Entl erungsstation 17 und uber dem 
Fladen 16a eine bekannte oder eine erfindungsgemaBe Streuvorrichtung 10 
35 vorgesehen sein. 
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Die erfindungsgemafte Streuvorrichtung besteht aus einem vibrierenden Halter 10a 
in welchen ein Gitter und/oder ein Sieb 10b leicht austauschbar eingesetzt werden 
kann; diese Einsatze 10b konnen unterschiedliche Form haben, sie sind auf die 
StOckgrofte der Garnierzutaten und auf den Fladendurchmesser abgestimmt und 
5 konnen im Einwegverfahren oder Mehrwegverfahren ausgetauscht werden urn die 
Hygiene zu wahren. 

Je nach Bestellung (nach individuellem Wunsch) kann auf einem Fladen 16a von 
bestimmten Garnierzutaten auch die mehrfache Menge aufgebracht werden oder 
es konnen auch mehrere Dosierstationen 8, 9 ubergangen werden. 

10 Die Dosierstation 9 welche mit Schalenstapeln 18d gespeist wird ist dazu geeignet, 
daft z.B. mehrere Schalenstapel 18d mit unterschiedlichem Inhalt 18a vorgesehen 
sind und daU der Fladen 16a unter einer einzigen dieser Dosierstationen 9 mit 
mehreren unterschiedlichen Garnierzutaten belegt wird. In diesem Fall ist es 
erforderlich daft fur die einzelnen Schalenstapel 18d Vorschubelemente 

15 vorgesehen sind welche den jeweiligen Stapel mit den gewunschten Zutaten mit 
der untersten Schale in den Arbeitsbereich des Schiebers 9b bringt oder fallen 18e 
laftt. Diese Losung ermogiicht es die gesamte Anlage kompakter zu bauen und die 
Durchlaufbewegung 11a des Fladens 16a sowie die Zeiten weiter zu verkurzen. 
Nachdem der Fladen 16a gemaft individueller Bestellung garniert worden ist und 

20 wahrend der Arbeitsfasen auf der Transportplatte 1 1 auch vorgewarmt worden ist 
erreicht schlieftlich die Transportplatte 11 die Einschieboffnung 13a des Backofens 
13. Erfindungsgemaft kann die Transportplatte in den Ofen einfahren und die Pizza 
wird im Backraum abgestreift, oder es kann die Transportplatte 1 1 samt der Pizza 
16a wahrend des Backvorganges im Ofen 13 verweilen und sich dort aufheizen 

25 und erst unmittelbar infolge der nachsten Bestellung den Ofen verlassen oder es 
kann erfindungsgemali eine Einschiebvorrichtung 1 1b auf der Transportplatte 1 1 
aufgebaut sein welche in Einschiebeposition von einem Zylinder 12 deren 
Kolbenstangenende mit entsprechender Einklinkvorrichtung 12a versehen ist 
welche die Einschiebvorrichtung betatigt und die Pizza 16a uber die 

30 Transportplatte 11 hinweg 16b, durch den Einschiebetunnel 13a hindurch, unter 
Offnung der Schwenkture 13e, in die Backzone schiebt 1 1b wo sie liegen bleibt. 
AnschlieBend wird die Einschiebevorrichtung 11a wieder zuruckgezogen 11c. Das 
erfindungsg mafte Offnen und Wiederverschliefien der Schwenkttir 13e erfolgt 
uber zwei seitiich von der Transportplatte nach vorne abstehenden StSfteln welche 

35 wahren d r Annaherung der Transportplatte 1 1 an die Einschiebeoffnung 13a die 
Schwenktur 13e gegen die Backzone 13c aufschwenken und beim Verlassen 
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dieser Position die Schwenktur frei zuschwenken lassen. Das Ausziehen 16c der 
gebackenen Pizza 16a kann auf bekannte Weise erfolgen, erfindungsgemaS kann 
diese auch durch die Transportplatte 11 selbst durch die Einschieboffnung 13a 
wieder entnommen werden oder erfindungsgemafc durch eine zweite Offnung 13b 

5 in Linie mit der ersten oder versetzt, z.B. urn 90° , zur ersten durch eine eigene 
Entnahmevorrichtung 14 entnommen werden. Diese erfindungsgema&e 
Entnahmevorrichtung 14 besteht aus einem durch einen Zylinder 14g an 
Fuhrungen 14a verschiebbaren 14d Entnahmerost14b mit aufgebogenen 
Seitenrandern welche h6her als die Pizza 16a sind und beim Einschieben die 

10 Schwenktur 13u Offnen. Der Rost 14b wird unter die gebackene Pizza 16a 

geschoben und samt dieser, uber den Entnahmetunnel 13b, herausgezogen 14d 
wobei die Schwenktur 13u sich wieder selbsttatig in Schiie&stellung bewegt. 
AnschlieBend wird der Ausziehrost 14b uber eine Lagerachse 14f nach oben 
geschwenkt 14e wodurch die gebackene Pizza abrutscht 16c und auf einen 

1 5 bereitgestellten Teller oder auf einen Mitnehmbehalter rutscht. Die 

Schwenkbewegung des ausgezogenen Rostes 14b kann naturlich auch seitlich 
erfolgen. 

Der erfindungsgemalie Backofen 13 besteht in alien Teilen welche mit der Pizza 
16a in Beruhrung kommen und in alien Teilen welche den Backraum 13c sowie 
20 den Einlauftunnel 13a und den Ausziehtunnel 13b bilden, aus atmungsfahigen 
porosen Keramikteilen. Insbesondere ist die Auflage 13c fur die Pizza 16a im 
Backraum erfindungsgemaS durch Luftraume (Hypocausten) 1 3f unterluftet. Diese 
Bauart ermoglicht es dad die DSmpfe dauernd uber die porosen 
Auskleidungselemente und Aflageelemente aufgenommen und nach auBen 

25 abgegeben werden; die Praxis hat gezeigt, daR diese porosen Werkstoffe und die 
erfindungsgemaBe Konstruktion mit unterlufteter Auflage 13d, mit den Einschiebe- 
und Ausziehtunnels 13a, 1313b und den KeramikschwenktQren13e, 13u es 
ermdglichen eine Pizza zu backen welche geschmacklich einer in einem 
traditionellen Holzkohleofen gebackenen Pizza gleichkommt. Weiters hat es sich 

30 gezeigt, da& insbesondere die Schwenktiiren 13e, 13u aus Keramik wie auch alle 
restlichen Keramikteile nicht von chemisch agressiven Dampfen oder saurehaltigen 
Spritzern (Tomatenmark) angegriffen werden. Naturlich konnen die Schwenktur n 
auch durch s nkr cht gefuhrte TQren ersetzt werd n, weiters kann der Backofen 
auch fur zwei oder mehrere Backstellen n beneinander, hintereinander oder auch 

35 uber inander angeordnet, konstruiert sein und von zueinander parallel, 

ubereinander oder in verschiedenen Richtungen oder ringformig angeordneten 
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Fertigungslinien beschickt werden; auch kann der Backofen zwischen den 
Fertigungslinien verfahrbar anggeordnet sein. 

Ein weiteres Merkmal des erfindungsgemaBen Backofens ist daB der Backraum 
eng auf die Ausma&e des Backgutes begrenzt ist und daB der Luftaustausch in der 
5 Backzone 13c durch, im Einschiebetunnel 13a, bzw. im Ausziehtunnel 13b 

vorgewarmte, Luft wahrend des Einschiebens, bzw. Ausziehens des Fladens 16a 
erfolgt. 
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PATENTANSPRUCHE 

1 . Verfahren zur mechanisierten und automatisierten Herstellung von Fladen 
und/oder Pizzas ohne Verwendung von Backformen fur den Fladen und ohne 

5 bereits vorgefertigt vorliegenden Fladen wobei der Fladen unter mindestens einer 
Garnierstation mit Garnierzutaten belegt wird, dadurch gekennzeichnet, dali jede 
einzelner Fladen (16a), aus den einzelnen Teigzutaten oder aus einem 
vorpr-tionierten Zutatengemisch als einzelne Teigportion (16) in einer Knet- und 
FlieC 3&vorrichtung (5) vorbereitet wird und anschlie&end eine Reihe von 

10 Bearteitungsstationen wie eine Formpresse (6), eine Dosier- und 

Verteilungsvorrichtung (7) fur Tomatenmark, Saucen und dergleichen, eine oder 
mehrere Dosierstationen (8, 9) fur die Garnierzutaten sowie die Backstation (13) 
auf einer vorgeheizten oder dauernd beheizten Transporplatte (11) durchlauft 
indem er auf Einzelbestellung, gemaR einer Auswahlliste gefertigt und garniert 

15 wird, daB die Fertigung einen vollstandigen Produktuionszyklus umfaB wobei von 
den einzelnen Zutaten fur die Teigzubereitung ausgehend, ohne die Verwendung 
von vorgefertigten und/oder vorgekochten Halbprodukten, unter Verwendung von 
vorportionierten Garnierzutaten, bzw. Teigzutaten, die Pizza auch unter 
Berucksichtigung der gewunschten Menge der Garnierzutaten und/oder Gewurzen 

20 produziert wird und dali jene Teile der Produktionsanlage welche nicht bereits 
durch Temperatureinfluli einer andauernden keimtotenden Wirkung ausgesetzt 
sind, entweder durch einen programmierten Reinigungs- und Sterilisationszyklus 
unter Anwendung von Wasser und HeiBuft in Verbindung mit reinigenden und 
keimtotenden Mitteln und/oder durch einfachen Austausch der 

25 Vorrichtungskomponenten (7b, 7c, 7d, 7h, 7i, 7e; 10b) dauernd in hygienischem, 
den Lebensmittelverordnungen entsprechenden Zustand gewartet werden. 

2. Verfahren gemaR dem Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Herstellungszyklus mit dem Vorwarmen einer Transportplatte (1 1) im Backofen 

30 (1 3) oder durch in der Transportplatte (11) eingebaute Heizelemente beginnt, daB 
der Backvorgang fur die Pizza (16a) bereits mit der Formung (5) des Fladens (16a) 
beginnt und wahrend der gesamten anschlieBenden Arbeitsfasen zum Garnieren, 
Farcieren und WQrzen entweder durch die Warm abgabe der vorgeheizten 
Transportplatte (11) oder durch die standige Beheizung di ser anhalt so dad die 

35 Pizza (16a) beim Einschieben (16b) in den Backofen (13) sich problemlos von der 
Tragerpalett (1 1 ) lost und die notige Konsistenz hat urn durch einen 
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Einschiebemechanismus (11a) ohne Verformung des Fladens (16a) in den Ofen 13 
geschoben werden zu konnen, bzw. in diesem zuruckgehalten werden zu konnen. 

3. Verfahren gemaB Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
5 vordosierten Teigkomponenten innerhalb von zwei zueinander orthogonal 

hintereinander angeordneten Schneckengehausen (5k, 5m) mit entsprechenden 
Schnecken (5a, 5b) vermischt, geknetet, verdichtet, homogenisiert und als 
kompakte Teigportion (16) extrudiert und ausgestoBen (5j) werden, daB 
insbesondere im Bereich des Uberganges des Teiges von der ersten Schnecke 

10 (5a) auf die zweite Schnecke (5b) der Teig durch Verdrehung und wiederholter 
Scherung eine intensive Verquickung erfahrt welche eine Einverleibung von Luft 
begunstigt, daB der Zulauf (5c) zum ersten Schneckengehause (5k) und die 
Austrittsoffnung (5i) des zweiten Schneckengehauses (5m) bei Stillstand der 
Vorrichtung durch einen Schieber, bzw, durch eine Abtrennspachtel fur die 

15 Teigportion verschlossen sind, daft die Drehzahl der beiden Schnecken (5a t 5b) 
durch unabhangige Einstellung den Eigenschaften und dem Mengenverhaltnis der 
Zutaten angepaBt werden kann und daft wahrend des Spul- und 
Sterilisierzyklusses die Drehzahl der Schnecken (5a, 5b) erhoht und die 
Drehrichtung geandert wird. 

20 

4. Verfahren gemaB Patentanspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dad die 
Formung des Fladens durch eine beheizte PreBvorrichtung erfolgt wobei der 
zwischen den PreBflSchen im Randbereich hervorquillende Teig als Randwulst 
ausgebildet wird urn so eine Barriere fur die nachtragliche Aufbringung und 

25 Verteilung von Zutaten auf der Fladenoberfiache zu bilden und fur den 

Einschiebmechanismus 11a eine groliere Aufliegefl^che zu bilden was eine 
Verformung des Fladens beim Einschieben in den Ofen verhindert. 

5. Verfahren gemaS Patentanspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dafc langs der 
30 Fertigungslinie der Anlage eine einzige Transportplatte (1 1) zwischen der 

Teigextrudierstation (5) und dem Backofen (13) sich hin- und herbewegt (11a) und 
eventuell im Backofen (13) vorgeheizt wird. 

6. Verfahren gemaB Patentanspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB langs der 
35 Fertigungslinie der Anlag eine einzige Transportplatte (1 1 ) sich langs einer Ebene 
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in Richtung Backofen (13) bewegt und langs einer vorzugsweise darunter 
liegenden Ebene in Richtung Teigextrudierstation (5) bewegt. 

7. Verfahren gemaB Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB fur die 
5 selbe Fertigungslinie zwei Oder mehrere Transportplatten (1 1 ) vorgesehen sind 

welche von einem gemeinsamen Antriebsmechanismus (15) bewegt werden. 

8. Verfahren gemaU Patentanspruch 1 t dadurch gekennzeichnet, daB die 
Fertigungslinie ringformig angelegt sein kann wobei ein oder mehrere 

1 0 Transportplatten (11) vorgesehen sein konnen. 

9. Verfahren gemafi Patentanspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dafi mehrere 
Fertigungslinien einen Backofen mit mehreren unter sich abgetrennten 
Backraumen speisen oder einen Backofen (13) speisen welcher jeweils bei Bedarf 

1 5 zur betreffenden Fertigungslinie verschoben wird. 

10. Verfahren gemaft Patentanspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daft die Fladen 
(16a) uber eine einzige OfenSffnung (13a) eingeschoben und ausgezogen werden. 

20 11. Verfahren gemaU Patentanspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daR die Fladen 
(16a) durch eine eigene Einschiebbffnungen (13a) in den Ofen (13) eingeschoben 
werden und durch eine eigene Ausziehoffnungen (13b) entnommen werden welche 
mit der jeweiligen Einschieboffnung fluchten oder versetzt, bzw. verdreht zu dieser 
vorgesehen sind. 

25 

12. Verfahren gemaB Patentanspruch 1 welches auch fur andere Verfahren in der 
Lebensmittelherstellung anwendbar ist, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Garnierzutaten und Gewurze in kontrollierter Atmosphare, in Form von zu 
BlasenbSndem (8a) oder zu Schalenstapeln (18d) vereinten Einheitsportionen (8b, 
30 18a) in gekuhlten Lagerbehaltem vorliegen aus welchen sie jeweils unmittelbar vor 
Venwendung entnommen werden und da& auch die Teigkomponenten als Gemisch 
oder in Form von Teilgemischen in derartigen Verpackungen auf Lager gehalten 
werden und bei Bedarf inz In uber der Teigknet- und FlieSpreSstation (5) entleert 
werden. 
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13. Verfahren gemaB Patentanspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die 
Garnierzutaten eventell auch flussiger Konsistenz in Schalen (18) mit 
Zellenunterteilung enthalten sind und die gleichma&ige Verteilung auf der 
Fladenoberflache durch Kippen der Schale (18), durch den entsprechende 

5 Schalendurchmesser, ohne Streuvorrichtung (10) und ohne Verteilung durch 
Luftstrahle erfolgt 

14. Verfahren gemaB Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schalen (18) selbst fur die Garnierzutaten (18 a) mit einem Rost Oder Sieb 

10 ausgestattet sind und durch Vibration in Kippstellung entleert werden wobei der 
Inhalt auch auf die Fladenoberflache verstreut wird. 

15. Vorrichtung fur die Teigzubereitung gemaB dem im vorhergehenden 
Patentanspruch 3 angefuhrten Verfahren, dadurch gekennzeichnet, daS diese aus 

15 zwei zueinander, vorzugsweise in einem Winkel von ca. 90° angeordneten 

Schnecken (5a, 5b) mit den entsprechenden Gehausen (5k, 5 m) besteht, daB die 
Drehzahl der beiden Schnecken unabhangig voneinander variiert und der Drehsinn 
umgekehrt werden kann, daB die erste Schnecke (5a) im Bereich des Einlasses 
(5c) und etwas nach diesem Bereich eine durchgehende Wendel (5e) aufweist, 

20 daB nach diesem Bereich die Wendel unterbrochen ist und wendelformig 
angeordnete einstellbare Mischflugel (5f) vorgesehen sind, daB im folgenden 
Bereich die wieder geschlossen verlaufende konische Wendel in einem konischen 
GehSuseteil (5g) sich dreht, daB das konische Gehause (5g) ins zweiten 
Schneckengehause (5m) seitlich einmundet, dafi die zweite Schnecke (5b) eine 

25 durchgehende Wendel (5h) aufweist, dali am Ende des zweiten 

Schneckengehauses (5m) eine ExtrudierauslaB (5i) angebracht sein kann, daB am 
Einlass (5c) eine VerschluBklappe vorgesehen ist und dafi am Auslass (5i) eine 
Trennspachtel fur den austretenden Teigstrang vorgesehen sein kann, wobei bei 
Stillstand der Vorrichtung (5) die VerschluBklappe und die Trennspachtel die 

30 Schneckengehause (5k f 5m) verschlieBen. 

16. Vorrichtung fur die Formung des Fladens (16a) gemaB dem im 
vorh rgehend n Pat ntanspruch 4 beanspruchten Verfahren, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Teigportion (16) auf eine vorgeheizte oder dauernd 
35 beheizte unter den Fertigungsstationen (6, 7, 8, 9) der Anlage verfahrbare (11a) 
Transportplatte (11) fSllt (5j) weiche anschlieBend unter die Formungsstation (6) 
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gefahren wird in welcher eine beheizte Preftplatte (6e) samt einem auSeren Ring 
(6h) gegen die Transportplatte (11) abgesenkt (6i) wird, daft der Ring (6h) zuerst 
die Flache der Transportpalette (11) beruhrt und auf dieser aufliegt wahrend die 
Preftplatte (6e) weiter abgesenkt (6i) wird bis die gewunschte Starke des Fladens 

5 erreicht ist t wobei die vom Ring (6h) nach oben abstehenden Fuhrungsstiffte (6f) in 
. der Halterung (6c) axial gleiten und die dazwischenliegenden Druckfedern (6g) 
komprimiert werden und daft bei anschlieBendem Anheben (6i) der Preiiplatte (6e) 
der Ring weiter durch die Federn (6g) an die Transportplatte (11) gedruckt wird bis 
die Fuhrungsstifte (6f) mit ihren Kopfen an den oberen Enden, an der oberen 

10 Flache der Halterung (6c) anschlagen und anschlieftend der Ring (6h) zusammen 
mit der Preftplatte (6e) anhehoben (6i) wird. 

17. Vorrichtung zur Dosierung und Verteilung von Tomatenmark, Saucen und 
dergleichen gemSft Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die 

1 5 Beforderung der aufzubringenden Masse uber eine Peristaltikpumpe (7a) welche 
uber einen Schlauch (7b, 7d, 7h), einem Verrteilerstuck (7c) und 
Verteilerschiauche (7i), einen Dusenkranz (7e) speist, erfolgt urn auf den darunter 
positionierten Fladen (16a) gleichmaftig verteilte Mengen abzulegen und daft die 
Verteilung dieser Mengen durch aus Luftdusen (7g) austretende, auf diese Mengen 

20 gerichtete, Luftstrahle erfolgt. 

1fi. Vorrichtung zur Dosierung von Garnierzutaten und/oder auch von 
portionierten Mengen Oder Teilmengen der Komponenten fur die Teigherstellung 
gemaR Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die portionierten Mengen 

25 (8b) innerhalb Blasen zwischen zwei verschweifiten Folien (8c) welchen ein 

Blasenband (8a) bilden eventuell in kontrollierter Atmodphare enthalten sind, daft 
dieses Blasenband (8a) uber einen Einlauf (8g) durch zwei Rollmechanismen (8f) 
aus einem vorzugsweise gekuhlen Behalter entnommen wird indem die beiden, 
das Blasenband (8a) bildenden, Folienstreifen (8c) getrennt die Rollmechanismen 

30 (8f) durchlaufen und uber, sich entgegengesetzt drehende (8h), Umlenkrollen (8e) 
laufen wobei die Blasen geoffnet werden und der Inhalt frei nach unten fallt (8d). 

19. Vorrichtung zur Dosi rung von Garnierzutaten und/oder auch von 
portionierten Mengen oder Teilmengen der Kompon nten fur die Teigherstellung 
35 gemaR Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die portionierten Mengen 
(18a) in Schalen (18) enthalten sind welche zu Stap In (18d) vereint sind wobei der 
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jeweilige Boden der folgenden Schale den Deckel der vorhergehenden bildet, daG 
diese Stapel (18d) in kontrollierter Atrnosphare verpackt sein konnen und, von 
dieser Verpackung befreit, in gekuhlte Lademagazine (9a) etngefuhrt werden aus 
welchen sie von einem durch Zylinder (9d) bewegten (9c) Schieber (9b) 
entnommen werden t einer Kippentleerungsstation (17) zugefuhrt werden und durch 
das Naschschieben (18b) einer nachsten Schale (18) in einen Behalter (17a) fur 
das Leergut befordert werden, daB die selbe Dosiervorrichtung (9) mehrere 
Lademagazine (9a) fur mehrere Schalenstapel (18d) mit unterschiedlichem Inhalt 
aufweist und daB in diesem Fall ein Kolben jeweils di unterste Schale jenes 
Schalenstapels(18d) in den Aktionsbereich des Schiebers (9b) schiebt (18e) 
welche diese der Kippenleerungsstation (17) zufuhrt. 

20. Vorrichtung gemaB dem im Patenanspruch 1 dargelegten Verfahren, dadurch 
gekennzeichnet, daB bei Bedarf unterhalb der Dosiervorrichtungen (8, 9) fur die 
Garnierzutaten, bzw. fur die Komponenten zur Teigherstellung, eine 
Sreuvonichtung (10) vorgesehen ist welche aus einem vibrierenden Halter (10a) 
besteht in welchen verschiedenartige Gitter- und oder Siebeinsatze (10b) eingelegt 
und auf einfache Weise im Einweg-oder im Mehrwegverfahren austauschbar sind. 

21 . Backofen (13) gemaB dem im Patentanspruch 1 dargelegten Verfahren, 
dadurch gekennzeichnet, daB samtliche Bauteile welche die Einschieboffnung 
(13a), die Backzone (13c), die Auflageplatte (13d) fur das Backgut (16a), die 
Ausziehoffnung (13b) und die Schwenkturen (13e, 13u) bilden aus porosen 
atmungsfahigen Keramikteilen bestehen, daB die Auflageplatte (13d) fur das 
Backgut unterluftet ist und/oder daB Luftraume (13f) unterhalb dieser vorgesehen 
sind und daB der Backraum (13c) durch die Schwenkturen (13e f 13u) eng auf die 
Ausma&e des Backguts (16a) begrenzt ist. 

22. Backofen gemaB Patentanspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daS das 
Einschieben, bzw. das Ausziehen des Backgutes (16a) uber entsprechende 
Tunnels (13a, 13b) erfolgt und daB die in diesen Tunnels durch Abwarme erhitzte 
Luft beim Beladen und Entleeren des Backraumes (13c) diese vorgeheizte Luft 
uber die Schwenkturen (13e, 13u) in der Backzone einen Luftaustausch bewirkt. 

23. Einschiebvorrichtung fur clas Backgut gemaB Patentanspruch 1 0 oder 1 1 
dadurch gekennzeichnet, daB an der Transportplatte (11) selbst eine 
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Einschiebvorrichtung (11a) langsverschiebbar aufgebaut ist welche, sobald die 
Transportplatte (11) an der Vorderkante der Einschieboffnung (13a) des Backofens 
(13) ansteht nachdem sie wahrend der Annaherung uber zwei seitlich von der 
Transportplatte (11) nach vorne abstehende Stifte die Schwenktiir (13e) geoffnet 

5 hat, uber ein Kupplungsorgan (12) mit einem Antriebszylinder (12a) in Verbindung 
gebracht wird und die Einschiebvorrichtung (11a) in die Backzone (13c) bewegt 
(11c) wo das Backgut (16a) liegen bleibt wahrend anschlie&end die 
Einschiebvorrichtung (11a) zuruckgezogen wird und dali das Verschlie&en der 
Schwenktiir (13e) durch Zuriickfahren (11a) der Transportplatte (11) samt den 

1 0 nach vorne abstehenden Stiften erfolgt. 

24. Auszievorrichtung fur das Backgut (16a) gemaS Patentanspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, da& an der Ausziehoffnung (13b) des Backofens (13) anliegend 
und Qber Fuhrungen (14a) ein durch diese Offnung durch einen Zylinder (14g) 

15 betatigter (14c) Ausziehrost (14b) bis unter das Backgut (16a) geschoben wird und 
dieser anschlieftend samt Backgut (16a) wieder herausgezogen wird, daB dieser 
Ausziehrost (14b) anschlieBend uber eine quer zur Ausziehrichtung (14c) liegende 
Schwenkachse (14f) oder auch uber eine parallel zur Auszierichtung liegende 
Schwenkachse gekippt (14e) wird damit das Backgut (16a) vom Ausziehrost (14b) 

20 abrutscht und auf einen bereitstehendenTeller oder eine Mitnehmverpackung fallt. 
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